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estando el electrodo apoyado deslizante en una y con un vastago alojado en el interior de 
un posicionador, tambien desplazable axialmente, en el que se recibe la pieza pequefia a 
soldar a traves de una canaleta. El posicionador, realizado en un material aislante, 
preferentemente ceramico, comprende unos clips de sujeci6n de dicha pieza hasta su 
soldadura empujada por el vastago del electrodo a traves de una ventana inferior. 
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© RESUMEN 



DISPOSITIVO PERPECCIONADO PARA LA SOLDADXJRA POR RESISTENCIA, que coxnprende un 
electrodo mdvil en un soporte asistido por un xmielle, cilindro de gas o elemento de 
expansidn, permitiendo su desplazamiento al ser comprimido que el lapso de tiempo de 
la soldadura sea lo suficientemente grande para que sea efectiva, sin alterar el 
ciclo de movimiento de la prensa en la que se encuentra instalado. El soporte 
comprende una o varias columnas, estando el electrodo apoyado deslizante en una y con 
un vastago alojado en el interior de un posicionador, tambien desplazable axialmente, 
en el que se recibe la pieza pequefia a soldar a traves de una canaleta. El 
posicionador, realizado en un material aislante, pref erentemente ceramico, comprende 
unos clips de sujecidn de dicha pieza hasta su soldadura empujada por el vastago del 
electrodo a traves de una vent ana inferior. 



DISPOSITIVO PERFECCI QNADO PARA LA SOLDADURA POR RESISTENCIA. 

MEMORIA DESCRIPTiVA- 
OBJETO DE LA INVENC16N. 

La presente solicitud de Patente de Invenci6n tiene por objeto el registro de un 
dispositivo perfeccionado de soldadura por resSstencia que incorpora notables 
innovaclones y ventajas frente a los actuates utillajes y herramientas existentes para la 
soldadura por resistencia de pequenas piezas metalicas y similares. 

Mas concretamente la nueva invention comprende un utillaje que presenta un 
electrodo para la soldadura de pequenas piezas y similares en el interior de maquinas 
transfer o prensas rotativas entre otras aplicaciones. El dispositivo comprende un 
mecanismo constituido por un electrodo m6vil en un soporte asistido por un muelle, 
cilindro de gas o elemento de compresidn, permitiendo que el lapso de tiempo de la 
soldadura sea lo suficientemente grande para que sea efectiva, sin alterar el ciclo de 
movimiento de la prensa en la que se encuentra instalado. Este dispositivo se 
encuentra sujeto mediante un anclaje rapido y actua en coordinaci6n con un electrodo 
convenclonal dispuesto en la matriz inferior. El dispositivo tambien puede utilizarse en 
pinzas polivalentes de robots y otras maquinas. 

ANTECEDENTES DE LA INVENCI6N. 

La soldadura por resistencia de piezas metalicas pequenas se utiliza mucho en 
diferentes industrial Es aplicable para un!6n superficial de piezas y en la soldadura de 
elementos laminares a unir. 

La aplicaci6n clasica de soldar consiste en la colocaci6n de dos piezas entre 
dos electrodos presionando con un esfuerzo definido a la hora de pasar una corriente 
electrica definida en un tiempo predeterminado entre los dos electrodos. La resistencia 
considerable que existe entre las superficies en contacto de las dos piezas y la elevada 
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corriente que pasa produce un elevado calor que funde el material local, realizandose 
asf la soldadura. 

En muchas ocasiones se sueldan dos piezas de diferente tamano, tal como una 
tuerca sobre la superficie de una chapa de cierta dimension. La pieza grande suele 
5 posicionarse debajo y la pequefia es cargada a mano, mediante lanzaderas o pistones 
sobre la grande antes de presionar con los electrodos ambas partes y soldar. 

En este metodo de soldadura son importantes los parametrqs de tiempo de 
circulacidn de la corriente electrica y la presi6n ejercida por los electrodos sobre las 
piezas a soldar. 

10 A s u v ez en el caso de querer introducir un paso de soldadura en una maquina 

de prensa progresiva o una estacidn transfer, este debe realizarse al final del proceso y 
no en una posicidn intermedia, como seria m£s l6gico. Esto se debe a que durante el 
ciclo de prensado un par de electrodos enfrentados no estan en disposition de efectuar 
la resistencia el tiempo necesario con la presi6n correcta. Este problema se soluciona „| 

15 comunmente mediante la fijacion de las piezas a unir mediante remachado o similar. 
En efecto la operaci6n de remachado se adecua al ciclo de ascensi6n y descenso de 
las matrices en una prensa progresiva, sin embargo un remache presenta una baja 
resistencia a la traccion y nula resistencia a la torsi6n. 

DESCRIPCI6N DE 1.A INVENCI6N. 

20 El dispositivo perfeccionado para la soldadura por resistencia objeto del 

presente registro, se caracteriza porque comprende un electrodo del conjunto de dos 
que forman una plnza y que permite su funcionamiento como paso intermedio de 
soldadura en una maquina de prensa progresiva o maquina transfer de estampaci6n o 
embutici6n automatizada. Sin embargo no se descarta la utilizacidn de dicho dispositivo 

25 en pinzas de robots y otros mecanismos susceptibles de su uso. 



• •• 

• ••• 



El dispositivo busca obtener principalmente dos ventajas, consistentes en la 
consecucidn de la presi6n suficiente de soldadura durante el tiempo preciso sin que el 
ciclo de la prensa sea alterado con detenciones para efectuar dicha soldadura y la 
colocacidn automatica de las plezas a soldar sobre la placa o chapa que se embute o 
estampa. 

En efecto el dispositivo forma un conjunto de soldadura junto con otro electrodo, 
sujetando las piezas a soldar y que permite la circulaci6n de la corriente de soldadura a 
su traves. Cada uno de los electrodos esta fijado en una de las matrices o 
portamatrices enfrentadas de la prensa. 

El dispositivo esta constituido por un cuerpo base que se sujeta a la matriz o 
portamatriz, dicho cuerpo presenta una o varias columnas paralelas, aunque en 
principio se plantea el caso con dos columnas, estando sobre una de dichas columnas 
movible el electrodo y sobre la otra columna el elemento de acoplamiento intermedio 
de la pieza posicionadora. Dlcho electrodo esta forzado mediante un elemento 
expansor posterior, tal como un muelle o un cilindro de gas. La punta del electrodo se 
encuentra alojada en el interior de un cuerpo posicionador ceramico soportado flotante 
sobre la otra columna. En el extremo de este cuerpo se encuentra la pieza pequefia a 
soldar (por ejemplo una tuerca) dispuesta sujeta para su soldadura y enfrentada a una 
ventana inferior. Al bajar la maquina el posicionador hace contacto con la pieza inferior 
(por ejemplo una chapa sobre la que se coloca la tuerca), comprimiendola contra el 
electrodo inferior. Dichos posicionador coloca la ventana por la que saldra la tuerca o 
pieza a soldar directamente sobre la superficie de la pieza inferior en su poslcidn 
correcta. La contihuacidn de la compresibn hace que la punta del electrodo avance por 
el seno del cuerpo que sujeta la tuerca acercandose a la tuerca y apoyada en el 
mencionado elemento expansor posterior. Cuando el avance de la prensa comprlme el 
electrodo contra la tuerca o pieza a soldar la desplaza de su posici6n contra la plancha 



inferior y dicho elemento expansor imprime la suficiente presi6n entre las piezas a 
soldar para realizar la soldadura por el paso de la corriente. Al retroceder la prensa el 
electrodo se retira primero y posteriormente el posicionador, quedando las dos piezas 
(plancha y tuerca) debidamente soldadas y linidas. 

Este dispositivo esta disefiado para la realizaci6n de la soldadura en un plazo 
de tiempo muy corto, correspondiente con el que el electrodo esta presionado contra la 
pieza con la fuerza suficiente segun el tarado del elemento de expansion posterior. 
Para ello se ha previsto que el aparato suministrador de la corriente de soldadura 
funcione con una alta intensidad y frecuencia elevada. 

El electrodo comprende un cuerpo base con un orificio pasante de relaci6n con 
la columna sobre la que este dispuesta. Entre el orificio o alojamiento para una gufa del 
electrodo y la columna existe un casquillo deslizante aislante, por ejemplo de material 
ceramico, o similar. Dicho electrodo presenta en su extremo posterior la 
correspondiente conexi6n con el cable electrico y en su parte anterior un vastago 
correspondiente con la parte interior del mismo, que establece contacto con la pieza a 
soldar y con el elemento de expansi6n posterior. El cuerpo del electrodo esta 
refrigerado por agua mediante un canal interior. A su vez, el vastago axial esta 
refrigerado por aire preferentemente, mediante unos orificios o ranuras por donde 
clrcula aire forzado, por ejemplo, con el fin de evitar vertidos de liquido sobre la matriz. 
Tambien se ha previsto que en el caso de utilizaciones extremas en las que se genera 
mucho calor en el electrodo, toda la refiigeracibn sea por Ifquido fntegramente, ya sea 
con agua o con Ifquidos refrigerantes adecuados. El vastago se encuentra unido al 
cuerpo del electrodo de forma permanente o de forma amovible, ya sea por un cono 
morse, un anclaje cillndrico u otro medio de montaje analogo. 

El posicionador cumple con dos premisas fundamentals, debe colocar la pieza 
pequefla en el sitio adecuado para su soldadura y debe alojar el vastago del electrodo 
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deslizante. Teniendo en cuenta que dicho electrodo se calienta ostensiblemente este 
posicionador se fabrica en un material que sea resistente a la temperature y aderrtes 
sea aislante elSctrico alrededor del electrodo, tal como una cer£mica o similar. El 
posicionador comprende en su parte inferior la ventana de salida de la pieza pequefta a 

5 soldar, con las dimensiones adecuadas. A un lado se encuentra una ventana que 
comunica con la canaleta por la que se suministran de forma automatizadas las piezas, 
existiendo al frente un sensor que determina cuando la pieza este colocada en su 
posicion para iniciar el proceso de soldadura o bajada de la prensa. La pieza este 
sujeta hasta que el v£stago del electrodo la empuja hacia la ventana distal mediante 

10 unos clips laterales o un sistema similar. 

La union del posicionador sobre la columna en la que se desplaza se realiza 
mediante una pieza de acoplamiento intermedia. Dicha pieza ademas sirve de soporte 
a la entrada de la canaleta de suministro de piezas y al automatismo regulador de su 
entrada. Entre esta pieza de acoplamiento y la columna se encuentra un eiemento de 

15 expansion que determina la presi6n para despegar el cuerpo de la parte superior 
respectivamente. La columna presenta un hueco interior en el que existe un muelle o 
cilindro de expansi6n enfrentado en el seno de la pieza de acoplamiento. A su vez, la 
pieza de acoplamiento presenta un pivote, o soporte limitador de carrera, alojado en 
una ranura lateral de la columna con el fin de evitar giros y limitar la carrera maxima. 

20 Se ha previsto que entre la columna y la pieza de acoplamiento exista un casquillo o 
eiemento aislante y antifricci6n. 

Todo el conjunto esta sujeto a la matriz o portamatriz mediante un sistema de 
uni6n rSpfda, tal como unas grapas o garras tecilmente desmontables. 

Ya que el dispositive este previsto para su uso de forma totalmente autontetica 

25 y sin asistencia puede presenter varios sensores, tales como el mencionado sensor de 
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presencia de pieza pequefia a soldar en el interior del posicionador, o el automatismo 
de suministro de piezas en la entrada de la canaleta, entre otros. 

Para completar la description que seguidamente se va a realizar y con objeto 
de ayudar a una mejor comprensi6n de sus caracterfsticas, se acompana a la presente 
5 memona descriptiva, de un juego de figuras, de forma ilustrativa y no limitativa, donde 
se representan los detalles mas significativos de la invencidn. 

BREVE DESCRIPCI6N DE LOS DISEISIOS. 
Figura 1. Muestra una vista en alzado parcialmente seccionado del dispositive 
Figura 2. Muestra una vista en alzado de la columna que soporta el electrodo. 
10 Figura 3. Muestra una vista en alzado semiseccionado de la columna que 

soporta la pieza de acoplamiento intermedia. 

Figura 4. Muestra una vista inferior de la pieza de acoplamiento intermedia. 
Figura 5. Muestra una vista en alzado seccionado de la pieza de acoplamiento 
intermedia. 

15 Figura 6. Muestra una vista seccionada transversalmente de la pieza de 

acoplamiento intermedia. 

Figura 7. Muestra una vista en planta del cuerpo del electrodo. 

Figura 8. Muestra una vista en alzado seccionado del cuerpo del electrodo. 

Figura 9. Muestra una vista en alzado seccionado del posicionador. 
20 Figura 10. Muestra una vista de una secci6n transversal del posicionador. 

Figura 1 1 . Muestra una vista en alzado del vastago del electrodo. 

Figura 12. Muestra una vista en alzado seccionado del vastago del electrodo, 
mostrando las canalizaciones de paso de aire. 

Figura 13. Muestra una vista de secci6n transversal del vastago del electrodo 
25 mostrando las canalizaciones de paso de aire. 
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Figure 14. Muestra una vista semiseccionada de un detalle de soldadura con la 
pieza a soldar presionada por el vastago contra la plancha a soldar y en una posicion 
ligeramente anterior. 

DESCRIP CI6N DE UNA REALIZACI6N PREFERENTE. 

A la vista de las comentadas figures y de acuerdo con la numeraci6n adoptada, 
se puede observar en las mismas una realizaci6n preferente, aunque no limitativa de la 
invenci6n, la cual comprende un cuerpo (1) de soporte con dos columnas (3 y 4) 
paralelas, entre las que se encuentra un elemento (11) de expansidn en disposici6n 
paralela. Este cuerpo (1) presenta en su parte posterior una placa (2) sufridera y a 
ambos lados unos achaflanados para la sujeci6n mediante grapas (24) o similares. 
Sobre una columna (3) se encuentra un electrodo (5 y 6) que comprende un cuerpo (5) 
con un orificio de fijaci6n con un casquillo (10) deslizante aislante. El cuerpo (5) del 
electrodo presenta en un extremo un anclaje (9) con el cable de conexi6n con la unidad 
de energla electrica de soldadura (no representado) y en el otro extremo un vastago (6) 
descendiente de presi6n. En el interior del cuerpo (5) del electrodo se encuentra un 
clrcuito (7) para el paso de refrigeraci6n llquida con sus correspondientes entrada (8) y 
salida. A su vez el vastago (6) presenta una serie de orificios y ranuras (29) de paso de 
refrigeraci6n por aire. Dicho vastago (6) se encuentra dispuesto coaxial con el 
elemento (11) de expansi6n existente en el cuerpo (1) de soporte y alojado 
parcialmente en el orificio (13) axial interior de un posicionador (12). Sobre la otra 
columna (4) se encuentra una pieza (19) de acoplamiento intermedia. En el extremo de 
dicha columna (4) se encuentra un orificio (30) ciego, en el que exlste un muelle (25) o 
elemento de expansidn forzado contra dicha pieza (19) de acoplamiento. A su vez, la 
columna (4) presenta en un lateral una ranura (26) de deslizamiento de un pivote (27) 
existente en la pieza (19) de acoplamiento, apto para delimitar el desplazamiento 
relativo entre ambos. Esta pieza (19) de desplazamiento presenta en su parte lateral 



9 

una clavija (23) de sujeci6n rapida de la canaleta (18) de suministro de tuercas en su 
alojamiento y en la parte anterior un hueco de alojamiento del elemento poslcionador 
(12). Dicho. elemento posicionador (12) esta fijado a su vez mediante una segunda 
clavija (22). La pieza (19) de acoplamiento presenta un casquillo (20) desllzante de 
fijaci6n sobre fa columna (4). 

El elemento posicionador (12) comprende un orificio (13) interior axial en el que 
esta alojado el vastago (6) del electrodo y en el que se recibe la pieza (31) pequefia a 
soldar desde una ventana (15) lateral embocada a la embocadura (17) de la canaleta 
(18). A ambos ladbs del orificio (13) axial del posicionador (12), y a la altura de la 
ventana (15) de entrada de la canaleta (18) existen unas ventanas en las que estan 
emergentes dos clips (16) de sujeci6n de la pieza (31) pequefia cuando entra desde 
dicha canaleta (18). El orificio (13) axial presenta en el extremo inferior una ventana 
(14) de salida de la pieza (31) pequefia a soldar empujada por el vastago (6) del 
electrodo contra la plancha (32) a unir, en colaboracibn con el electrodo inferior (28). A 
un lado del posicionador (12) la pieza (19) de acoplamiento presenta asociado un 
sensor (21) de presencia de pieza (31) para automatlzaci6n. 
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REIVINDICACIONES. 

1. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de funcionamiento automatico y acoplable a la matriz o portamatriz de 
una prensa con matriz progresiva o prensa con matriz transfer entre otras, 
caracterizado porque comprende un cuerpo (1) base, del que estan dimanadas una o 
varias columnas (3 y 4) paralelas, existiendo sobre al menos una de las columnas (3) 
un electrodo (5 y 6) relacionado con un polo de un generador (no representado) de 
corriente electrica de soldadura y en al menos una columna (4) un poslclonador (12) de 
la pieza (31) pequefia a soldar, encontrandose el electrodo (5 y 6) introducido en dicho 
posicionador (12) para la compresi6n de la citada pieza (31) a soldar sobre la plancha 
(32) o pieza inferior a soldar contra un segundo electrodo (28); y porque comprende un 
muelle o elemento de expansi6n (11) en una posicidn posterior al vastago (6) del 
electrodo y coaxial con su eje de movimiento, operativamente apto para ejercer la 
fuerza de compresidn en la soldadura; y porque comprende una pieza (19) de 
acoplamiento intermedia entre el posicionador (12) y la columna (4). 

2. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con la reivindicaci6n 1, caracterizado porque el 
electrodo comprende un cuerpo (5) con un orificio pasante o alojamiento gula de la 
columna (3) de forma deslizante; y porque el cuerpo (5) presenta una canalizaci6n 
interna correspondiente con un circuito (7) de refrigeracidn liquids con su 
correspondiente entrada y salida (8); y porque el cuerpo (5) del electrodo presenta 
dimanado un vastago (6) parcialmente introducido en el posicionador (12) y dlspuesto 
coaxial con el elemento (11) de expansi6n, operativamente apto para su penetracidn. 

3. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el 



vastago (6) del electrodo presents unos orificios o acanaladuras (29) para su 
refrigeracidn por aire. 

4. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivlndicaciones 1 y 2, caracterizado porque en 
una alternativa de realizaci6n la refrigeracl6n del vastago es por Ifquido. 

5. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las relvindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el 
posicionador (12) comprende un orificio (13) axial de paso del vastago (6), presentando 
una ventana (14) inferior de colocaci6n de la pieza (31) al soldar y una ventana (15) 
lateral de entrada de la pieza (31) a soldar, embocada a la entrada (17) de una 
canaleta (18) de suministro automatico; y porque el posicionador (12) comprende a 
ambos lados del orificio (13) axial respectivos clips (16) de sujecidn de la pieza (31) a 
soldar forzados por muelles o similares; y porque el posicionador (12) comprende, 
adyacente a una de sus paredes, un sensor (21) de presencia de pieza (31) a soldar en 
posici6n correcta en el interior del orificio (13) axial. 

6. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con la reivlndicaci6n 5, caracterizado porque el orificio 
(13) axial de paso presenta una gula (no representada) de desplazamiento del vastago 
(6). 

7. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 5, caracterizado porque el 
posicionador (12) esta realizado en un material aislante de la comente electrica y 
resistente al calor. 

8. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 5, caracterizado porque la 
pieza (19) de acoplamiento intermedia comprende un alojamiento o hueco de la 
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columna (4) por el que esta es desplazable; y porque la columna (4) comprende un 
oriflcio (30) Interior ciego en su extremo llbre, existlendo en el Interior de dicho orificlo 
un elemento (25) expansor, tal como un muelle o un cilindro de gas enfrentado con la 
pieza (19) de acoplamlento para su separaci6n; y porque la columna (4) comprende, a 
un lado de su contorno, una ranura (26) longitudinal de longitud determinada en el que 
se encuentra un pivote (27) corredera limitador. dimanado de la pieza (19) de 
acoplamlento intermedia apta para determinar una carrera maxima de desplazamiento; 
y porque la pieza (19) de acoplamiento intermedio comprende un casquillo (20) 
deslizante alrededor de la columna (4). 

9. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1. 5 y 8, caracterizado porque 
la pieza (19) de acoplamiento intermedio comprende un alojamiento para la canaleta 
(18) de suministro de piezas (31) pequefias a soldar al interior del posicionador (12); y 
porque comprende la embocadura (17) de la canaleta enfrentada con la ventana lateral 
(15) de entrada al oriflcio axial (13) del posicionador; y porque comprende una clavija 
(23) de fijaci6n de dicha canaleta o medio de fijaci6n analogo. 

10. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1, 5 y 8, caracterizado porque 
la pieza (19) de acoplamiento intermedio comprende una clavija (22) o medio de 
sujec!6n rapido del posicionador (12) para una rapida extracci6n. 

11. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con la reivindicacidn 1, caracterizado porque el cuerpo 
(1) comprende un acoplamiento o forma del cuerpo base apto para su sujecidn por un 
medio rapido de fijacidn, tal como unas grapas (24), a la matriz, portamatriz o 
herramienta sobre el que se coloque el dispositivo; y porque dicho cuerpo (1) base 
comprende en su parte posterior una placa (2) sufridera de contacto con la superficie 
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sobre la que se acopla, operativamente apta para recibir los esfuerzos de compresi6n 
en la soldadura. 
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